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Patentans prjichei 



l! Verfahren zur Herstellung aktivierter Putzmortel aus 
wenigstens einer aktiven und einer inerten Komponente, 
vie Zement, Kali, Gips, Kunstharzvorpolymerisaten, po- 
rosem Material vie Blahton, HUttenbims , geblahter und 
gesinterter Flugasche, Sand, sowie gegebenenfalls far- 
benden pigment en, wobei die genannten Materialien er- 
forderlichenfalls vorgemischt, hauptgemischt und nach- 
gemisfaht werden, dadurch gekennzeichnet, dafl die rompo- 
nenten der Zusaromensetzung zugleich mit der Hauptmisch- 
stufe einer Zerkleinerung unterworfen werden, bei der 
durch mechanische Schlag- bzw. Stofleinwirkung auf die 
Teilchen, wobei sie in zeitintervallen von 1(T 2 bis 
10"" 3 Sekunden 3-8 SchlSgen, bzw. Schlagimpulsen aus- 
gesetzt werden, diese mechanochemisch in ihrer Fein- 
stiniktur deart verandert werden, dafl sie ein erhBhtes 
Reaktionsverm5gen beim Abbindevorgang mit schnellerer 
Erreichung erhShter Festigkeits- und Elastizitats- 
charakteristiken des abgebundenen Materials erhalten. 
2# Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die genannten Materialien getrocknet werden, 
3 # verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Misch- und Homogenisierungs- bzw. Zerkleiaerungs- 
vorgang unter Schutzgas und bzw. oder gegenttber 
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Normal druck erhohtera oder vermindertem Druck durchge- 
ftthrt wird. 

4. verfabren nach den Ansprucken 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der zu behandelnden Zusammen- 
setzung noch folgende Stoffe bzv. Gruppen von Stoffen, 
einzeln oder zu mehreren, zugesetzt verden: bei nach- 
folgender Wasserzugabe wirksara verdende Blahmittel vie 
pulverfSrmige amphotere Metalle, basisch reagierende 
Stoffe vie gepulverter Kalk oder lalkhydrat ; polymeri- 
sierbare oder kondensierbare romponenten, gegebenenf alls 
zusammen mit Polymerisations- bzv. rondensations- 
latalysatoren; hydraulische Bindemittel zur Steuerung 
des Abbindevorgangs bei der Verarbeitung des Putzmortel- 
gemisches; Modifikationsmittel, Abdichtungs- bzv. Hydre- 
pnobierungsmittelj zusatze zur ErhBhung der Frost-bzv. 
der Teraperaturvechselbestandigkeit. 

5. verfahren nach einem der vorangehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, daQ eine der Bigenschaften des 
herzustellenden produktes als Steuer parameter ftir die 
Bnergiezufuhr beim Misch- bzv. zerkleinerungs-, Hooo- 
genisierungs- und Aktivierungsvorgang herangezogen vird. 

6. vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens nach den 
Anspruchen 1-5, bestehend aus wenigstens zvei Vorrats- 
behaltern mit angeschlossenen Dosiervorrichtungen fur 
die Binzelkomponenten, venijstens einer vorrichtung zum 
Verbringen dieser lomponenten in die Misch- und Homo- 
genisiervorrichtung, einer Vorrichtung zur tfoernahme der 
homogenisierten Mischung, einer Vorrichtung zum Lagern 
dieser Mischung, sovie einer Vorrichtung zur Bntnahme 
von gelagerter Mischung aus dem Lager, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung (10«) zum Mischen und 
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Homogenisieren eine zur Erzielung einer mechano- 
chsnischen Aktivierung des gemischten Froduktes geeignete 
modifizierte Stiftmiihle, vorzugsveise mit gegenlaufigen, 
mit konzentrischen Stif treihen besetzten Mahlscheiben, 
vorzugsveise in der unter der Bezeichnung "Desintegrator" 
bekanntea Ausfuhrung, bzv. eine zu dem gleichen zvecke 
geeignete Schvingmuhle, vorzugsveise in der Ausftihrung 
als Resonanzschvingmtihle mit Gegenmasse, versehen mit 
einer Fttllung von vorzugsveise kugel-,viir£el- Oder 
zylinderformigen Mahlkorpern, velche vorzugsveise aus 
Stahl bestehen, ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Drehzahl der Stiftmtthle regelbar ist* 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Kexmlinien der das Mahlgehause und die Gegen- 
masse abstiitzenden Federn nach der virksamen Federharte 
einstellbar sind. 

9. Vorrichtung nach den Ansprtichen 5 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Masse des MahlgehSuses der 
Schvingmtthle und die der Gegenmasse durch abnehmbare 
Ballastgevichte veranderbar sind, 

10. Vorrichtung nach den Ansprtichen 6-9, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Misch- und Homogenisiervor- 
richtung mit einem Schutzgas geftillt verden kann. 

11. Vorrichtung nach den Ansprtichen 6-10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der im Inner en der Misch- und Homo- 
genisier*inrichtung herrschende Druck abveichend vom 
Uhigebungsluf tdruck gehaiten verden kann. 

12. Vorrichtung nach den Ansprtichen 6-11, dadurch 
gekennzeichnet, dafl ftir venigstens eine der Einzelkom- 
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ponenten eine Trocknungsvorrichtung vorgesehen ist. 

13. vorrichtung nach den AnsprUchen 6-12, dadurch 
gekennzeichnet, dafl vor der Misch- und Homogeni- 
sierungseinrichtung eine Vorrichtung zum Anzeigen, bzv. 
Bntfernen von Metall- und Eisenteilen vorgesehen ist. 

14. vorrichtung nach den AnsprUchen 6-13, dadurch 
gekennzeichnet, daS zusatzlich zur Misch- und Homoge- 
nisiervorrichtung venigstens eine veitere Mischvorrichtung 
vorgsehen ist, velche nicht notvendigerveise geeignet 
sein mufl, dem Mischgut, bzv. einzelnen Komponenten des- 
selben, mechanochemische Aktivierungen zu erteilen. 

15. vorrichtung nach den AnsprUchen 5 - 14, dadurch- 
gekannzeichnet, daB ein ausgevahlter Parameter des Misch- 
produktes, z.B. seine Plastizitat nach Zugabe einer de- 
finierten wassermenge je Binheitsmenge an Mischgut unter 
definierten Bedingungen und nach einem def inierten Zeit- 
plan, Oder sonst ein ohne groflen zeitverlust bestimmbarer 
geeigneter Wert, zur Steuerung der Drehlzahl der Mahl- 
scheiben der Misch- und Homogenisiervorrichtung "Des- 
integrator", bzv. der Pedervorspannung, bzv. der Feder- 
kennlinien, bzv. der Federjustierungen der Misch- und 
Homogenisiervorrichtung "Schvingmtihle" herangezogen 
verden deart, dafl zvischen den gemessenen Parameter 

und dem gesteuerten Wert eine Beziehung gegeben ist, 
die Uber eine langere Betriebszeit hinveg moglichst 
genau eingehalten vird. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung aktivierter 
PutzmSrtel 



Wahrend friiher PutzmSrtel, sei es fiir Verwendung in 
Ziramern oder an Hausf assaden, unmittelbar Voir der Ver- 
wendung aus den Grundkomponenten an der Baustelle zu- 
sammengemischt und ehestens verbraucht wurden, gewinnt 
immer mehr die Verwendung von vorgemischten MSrteln mit 
programmierten Bigenschaften an Bedeutung. Solche Mcrtel 
sind nach Zusammensetzung und Parbung sehr unterschied- 
lichen Bedurfnissen und Wiinschen angepaflt und bedurfen 
zu ihrer Verwendung lediglich mehr des Zusatzes der 
erforderlichen Wassermengen. 

Die Herstellung derartiger Mortel ist, da nicht mehr 
an die Baustelle gebunden, in zentrale Betriebe verlegt 
worden, welche mit entsprechenden Rohmateriallagern ftir 
die verschiedenartigen Sande und Kiese, FSrbepigmente, 
Staubkalk und ralkhydrat, Zement und Zusatzstoffe sowie 
den erforderlichen Mischeinrichtungen samt Dosierein- 
richtungen und Produktsilos und Abfttll- und Absackvor- 
richtungen versehen sind. M5rtel aus derartigen Brzeu- 
gungsstatten zeiohnen sich durch hohe Konstanz ihrer 
Bigenschaften, gleichbleibende Oberflachenstrukturen 
und Farbungen aus und noch nach jahren ist es mSglich, 
Ausbesserungen ohne Nacharbeiten mit der ursprUnglich 
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verwendeten Type auszufuhren. 

Die vorfabrizierten, werksgenormten Putzmortel ba- 
sieren im Gegensatz zu den fruher an den Baustellen ge- 
mischten und zubereiteten Putzmorteln immer mehr auf 
Zement als Bindemittel, wohingegen Kalk langsam in den 
Hintergrund gedrangt erscheint. Dies kommt allerdings 
auch einem anderen Bedurfnis der Bautechnik entgegen f 
als namlich im Interesse einer ausreichenden Abdichtung 
des Rohmauerwerks gegen Schlagregeneinwirkungen jeder 
Auflenputz auf Kalkbasis von einer ausreichenden Schichte 
Zement-Spritzputz unterlegt sein muB, da letzterer dichter 
ist und durch wassersperrende Zusatze noch schlagregen- 
£ ester gemacht verden kann. Bs erscheint in diesem Zu- 
saramenhang nicht uninteressant, Morteltypen zu erzeugen, 
welche insgesamt bei erhaltener Dampf durchlassigkeit 
eine noch hohere Dichtigkeit gegen Schlagregen sovie 
gegen daran ablaufendes Regen- und Kondenswasser auf- 
veisen und dariiberhinaus sovohl bessere Haftung am Roh- 
mauerwerk als auch hohere Festigkeiten in der PutzmQrtel- 
schichte aufweisen* Weiterhin ist groBes interesse ge- 
geben, Putzmortel fur Fassaden wirkungsvoll mit Zusatzen 
zu versehen, velche ihre Frostbestandigkeit und insbe- 
sondere die Frost-Tau-Wechsel-Bestandigkeit steigern, 
und schlieBlich erscheinen Putzmortel mit hoher ther- 
mischer isolierfahigkeit zunehmend aussichtsreich, da 
sie ohne Notwendigkeit der Zwischenmontage von DSmm- 
platten es gestatten, das Mauerwerk eines Hauses im 
Winter als Warmespeicher und im Sommer als Kaitespeicher 
fiir das Hausinnere zu vervenden dergestalt, dafi der 
Temperaturgang im Hause dem im Freien nur sehr langsam 
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folgt und insbesondere in Zeiten steigender Heizuggs- 
kosten und zunehmender Energieverknappung eine energie- 
sparend wirkende Bigenklimatisierung von bewohnten 
Gebauden durch die Langspeicherwirkung der Wande auf 
Grund hoher Isolationsfahigkeit des Passadenputzes 
gegeben ist. Isolierputze sind zwar schon bekannt 
geworden, wegen des Gehaltes an porosen zuschlagstoffen 
sind sie aber entweder stark was s er auf nahmef ahig (z # B. 
PerlitmiJrtel) oder sie haben eine grobkornige Struktur 
(BlahtonmSrtel, Hilttenbimsmortel , Sinterflugaschenmortel). 

Die gegenstandliche Erf indung zielt auf die Her- 
stellung von Putzm5rteln, wobei durch die Art des Misch- 
vorganges erreicht wird, daS die Bindemittel und Zusatze, 
welche die Eigenschaf ten zementgebundener Mortel verbes- 
sern f in einen aktiven, qualitativ verbesserte Endei- 
genschaf ten des abgebundenen Putzmortels bewirkenden 
Zustand Ubergehen und auf erf ahrungsgemaBe Lagerungs- 
dauer bis zur Vervendung des PutzmSrtels in dies em Zu- 
stand verharren. Als Bindemittel wird z.B. Zement, 
Xalziumoxyd oder Kalkhydrat, Flugasche, Puzzolane, 
Trass, Hochofenschlacke od.dgl. verwendet. Vorzugsweise 
erfolgt die Herstellung von PutzmcJrtel auf Basis hydrau- 
lischer Bindemittel, vorzugsweise auf Zementbasis bzw # 
zumindest ttberwiegender Zementbasis* Weiters wird durch 
den erfindungsgemSB eingesetzten Mischvorgang eine 
bessere Homogenisierung des Mortels, bzv, seiner Grund- 
masse, erreicht, was sich insbesondere in gleichfoimiger 
Qualitat der Festigkeiten und BestSndigkeiten, aber auch 
der EinfSrbungen ausdriickt. 

Um diese Wirkungen zu erzielen, werden zum Mischen 
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und zum Homogenisieren der Grundmasse des Putzmortels 
Vorrichtungen eingesetzt, welche geeignet sind f die 
Zementkomponente ebenso wie Zusatze zur betontechno- 
logischen Verbesserung des MSrtels scwie feinkornige 
Sandzugaben und Pigmente in einen mechanochemisch 
aktivierten Zustand uberzuftihren. Dies geschieht, indem 
die zu vermischenden Komponenten in modifizierten 
Stif tmiihlen bei hoher Roationsgeschwindigkeit der Mahl- 
scheiben oder in hochfrequenten Schwingmtihlen mit 
geeigneter Mahlkorperf til lung St5i3en hoher mechanischer 
Energie, bei Sutzbaren StoBgeschwindigkeiten bis tiber 
300 m/sek. ausgesetzt werden und hiebei nicht nur zer- 
kleinert, sondern dartiberhinaus auch in einer theoretisch 
noch nicht eindeutig gekl&rten Weise durch eine Art 
ResonanzschwingungsePfekt in ihrem inner s ten Geftige 
verSndert und "aktiviert" verden. 

Der art aktivierte Komponenten verhal ten sich 
chemisch bei spateren Umsetzungen (so zement bei der 
Hydratation) wohl gleichartig, soweit dies quantitative 
Umsetzungsgleichungen betrifft, doch verschieden hin- 
sichtlich der Reaktionszeiten, des Vernetzungsgrades 9 
der Gleichformigkeit der Reaktionen und insbesondere 
des erzielbaren zeit-Festigkeits-Verlauf es. So etwa 
wird mit Zement, der in einer mechanochemisch..:. 
aktivierenden Mtihle behandelt wurde und solchem, der 
auf gleiche Blainezahl in einer konventionellen Kugel- 
mtihle vermahlen wurde, bei gleicher Betonrezeptur ein 
Beton erhalten, der schon nach nur drei bisi sieben Tagen 
merklich hQhere Festigkeiten erreicht als der konven- 
tionelle Vergleichsbeton nach 28 und 72 Tagen. Die 
Unterschiede liegen im Bereich von 15 % bis 35 % Zunahme. 
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und dadurch dem f ertigen Putz zusatzliche vorbestimmte 
Eigenschaften verleihen vie erhohte Elastizitat, 
Bestandigkeit gegen Arbeiten im Mauerwerk, weiterhin 
verbesserte Haf tf ahigkeit, Hydrophobisierung der 
Oberflache, usw. 

Im einzelnen wird das erfindungsgemSfle 
Verfahren vie folgt durchgef Uhrt : 

Die Komponenten des Mortels werden getrennt 
in Silos gelagert und von dort rait Dosiervorrichtungen 
abgezogen. Das Abziehen kann automatisiert werden, so 
dafl ein gewunschter MSrteltyp einschlieBlich FSrbung 
rait Lochkarten abgeruf en warden kann. Die feineren 
Komponenten werden zusammengefUhrt und gemeinsam einer 
Vorrichtung zugefiihrt, welche gefcignet ist, die Mischung 
und Homogenisierung zugleich mit einer mechanochemischen 
Aktivierung der Bindemittelkomponenten, aber auch der 
Pigmente und der betontechnologisch wirksamen Zusatze 
zu bewirken. Eine derartige Vorrichtung ist gleichf alls 
Gegenstand der Erf indung. 

Grtfbere Komponenten, z.B. f einer Kies und der- 
gleichen zur Erzielung besonderer Oberf lacheneffekte 
der Putzschichte, werden zu der homogenisierten Mischung 
nachtraglich und in einer gesonderten Vorrichtung zu- 
gemischt. In der aktivierenden Mischvorrichtung wlirden 
sie zerstort, nSralich zerkleinert, und iiberdies wiirden 
sie dort unnotigen Verschleifl verursachen. Das f ertige 
Gemisch wird entweder in Silos zur Abfiiiiung in Silo- 
fahrzeuge gelagert oder in einer Absackvorrichtung in 
Sacke geftillt, die dann getrennt gelagert werden kSnnen. 

Die Vorrichtung zur Durchf tihrung des erf indungs 
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gemaBen Verf ahrens wird im folgenden an Hand der 
Zeichnungen eriautert. Hiebei zeigt 

Fig.1 eine Putzanlage gemaB dem Stand der Technik, 

Fig. 2 eine entsprechende Putzanlage gemafi der Erfindung 
und die 

Fig. 3 und 4 zeigen eine Mischvorrichtung besonderer 
Art im Schnitt bzw. in Seitenansicht, 

die Fig. 5 und 6 zwei Ausfufarungsformen von Schwing- 
mtlhlen. 

Eine den Stand der Technik entsprechende Vor- 
richtung geht aus der Fig. 1 hervor, Sie umfaBt Vorrats- 
bunker 1 bis 4 zur Aufnahme von Sandsorten 0-4 mm, 
von zement, Kalk und Leichtstoffen. An diese Bunker 
schlifflen sich Dosiergerate 5, eine GfroBkomponentenwaage 6 
und ein MeBbehaiter 7 an. tfeiters sind Vorratsbunker 8 
£ iir Kleinkomponenten vorgeseheh, Dosiergerate 5 wie 
zuvor und eine Kleinkomponentenwaage 9. 

Die gemaB der jweils gewiinschten Putzsorte zuge- 
messenen Rohstoffe gelangen in einen Mischer 10, wo sie 
zerkleinert und gemishct werden. ttber einen zweiwege- 
verteiler 11 gelangt das fertige Gemisch einerseits 
in eine Absackmaschine 12, anderseits in einen Zwischen- 
speicher 13. An die Abaackmaschine 12 schlieBen sich 
ein Sackreiniger 14 und eine Verladeeinrichtung 15 an. 
16 bezeicfanet eine Abfallrtickf53?dereinrichtung. 

Vom Zwischenspeicher 13 wird das fertige Gemisch 
mittels einer Forderanlage 17, welcher eine Entstaubungs- 
einrichtung 18 ftir Fertigguttransport zugeordnet ist f 
und eines Zweiwegverteilers 19 mit Forderband 20 einer 
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Bunkergruppe 21 zugebracht, von welcher es durch 
Teleskopschleusen 23 ("Loseverladung" ) in Silofahr- 
zeuge 24 ver laden werden kann. Zum Zwischenbehaiter 13 
gehort eine Fertigproduktf orderung 25 und eine Abfall- 
rtickfSrdereinrichtung 26. 

In Fig. 2 ist eine der Vorrichtung^ nach Fig.1 
gleiche Vorrichtung gezeigt, jedoch mit dem Ufcterschied, 
daB bei der Vorrichtung nach Fig. 2 anstelle des kon- 
ditionellen Mischers 10 eine Vorrichtung 10 • zum 
aktivierenden Homogenisieren Verwendung findet . 

Die . Komponenten des putzmortels, als da sind 
Zement, Kalk (vorzugsweise in Form von staubformigem 
Hydrat), verschiedene Sande (auch solche mit besonderer 
Farbung), leichte Zuschlage, werden getrennt in den 
Silos 1-4 bzw. 8 gelagert und von dort getrennt abge- 
zogen und verwogen. Leichtzuschlage konnen auch volums- 
maflig dosiert werden. 

Kleinkomponenten, wie etwa Farbepigmente, aber 
auch ZusStze zur Verbesserung der Plastizitat, des 
Haf tvermogens usw. f werden vorzugsweise Uber Waagen 
geringer Kapazitat zugewogen. 

Die dosierten Komponenten werden gemischt, vofilr 
in konventionellen Anlagen Mischtrommeln, Zwangsmischer 
und dgl. dienen. Beim erf indungsgemclfien Verfahren verden 
die aktiven, feinkornigen Komponenten dagegen in einer 
Vorrichtung 10 1 behandelt, durch welche eine aktivierende 
Homogenisierung erreicht wird. Grobkbrnige Komponenten, 
wie Sande und Leichtzuschlage, werden entweder in der 
gleichen Vorrichtung rait zugegeben oder sie verden mit 
dem aktivierten und homogenisierten Gemisch der Zemente, 
des Kalks, feinen Sandes (Quarzmehl), der Pigmente 
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und sohstiger chemischer Zusatze gesondert in einem 
konventionellen Mischer vermengt , ohne die Vorrichttmg 
10 • zur aktivierenden Homogenieierung passiert zu 
haben. 

Nach dem Mischvorgang kann der Putzmortel ent- 
weder abgesackt werden Oder zur Versendung mit Silo- 
transportem siliert und zwischengelagert werden. Pur 
die Luf t aus Mischer und aus aktivierender Vorrichtung 
ist die Entstaubung 18 vorgesehen* zement und lalk 
konnen pneumatisch in die Silos gef order t werden, die 
danii ebenf alls mit Entstaubungseinrichtungen zu versehen 
wSren, 

Die gezeigten Vorrichtungen sind beispielhaf t 
und konnen entsprechend den Erf ordernissen (Zusaramen- 
setzung des Putzm&rtels usw.) variiert und modifiziert 
werden. 

Kemsttick und zugleich anwendungstechnisch die 
erfindungsgemaBe Neuheit ist die Vorrichtung 10" f welche 
einen konventionellen Mischer ersetzt* Dieses Gerat ist 
im vesentlichen dadurch ausgezeichnet, dafi damit dem 
aufgegebenen Material auf mechanischem Wege eine ver- 
gleichsweise hohe Bnergie zugefiihrt werden kann, durch 
welche einerseits ein zerkleinerungsvorgang in an sich 
bekannter Weise ausgelSst und bewirkt wird, anderseits 
aber eine Bnergiezufuhr auf mechanischem Wege erf ogt 
der art, daS durch Zusammentreffen geeigneter resonanz- 
artiger Brscheinungen Veranderungen zeitstabiler Hatur 
im submikroskopischen Gefttge der so behandelten Substanz 
eintreten, welche ein verandertes verhalten eben dieser 
Substanz bei nachfolgenden Reaktionen zur Polge hat. 
VerfahrensgemSB ist die Bnergiezufuhr 9 bzw # die dadurch 
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mitte .mit Durchtrittsof f nungen 34 ftir das zu behandelnde 
Material versehen. Den EwrchtrittsSffnungen ist eine 
Frail- und Leitplatte 39 vorgesetzt. Vor den Durch- 
trittsSffnungen 34 befindet sich der Raum 35, durch den 
das zu behandelnde Material auf gegeben wird. Dicht- 
ringe 36 verhindern, daB dieses Material an der AuBen- 
seite der Mahlscheibe 29 unter Umgehung der Mahl- und 
Schlagstifte in den Reihen 31 , 32 und 33 in den Aus- 
tragsraum 38 durch die AustragscSffnung 37 gelangt. 

Die Mahlscheiben sind von einem GehSuse 40 umgeben, 
welches entlang dem Plansch 40 ■ geoffnet werden kann. 

In der Zeichnung ist erkennbar gemacht t daB die 
Schlagstifte abwechselnd gegenlSuf ig bewegt werden. 
Dadurch ergeben sich sehr hohe Schlaggeschwindigkeiten. 

Vorrichtungen der beschriebenen Art sind seit 
langem bekannt. Es ist ihnen meist gemeinsam, daB die 
Schlagstifte zylindrischen Querschnitt aufweisen, wo- 
durch sich in bezug auf die damit beschleunigten Teil- 
chen eine starke Richtungsstreuung ergibt. Ftlr den er- 
f indungsgemSfien zweck eignet sich dagegen vorzugsweise 
eine Vorrichtung mit nicht zylindrischen ScKfagelementen, 
welche den Teilchen eine gerichtete Beschleunigung 
zu erteilen in der Lage ist. 

Das Auf gabegut wird axial ira Zentrum zugegeben 
und vom Sog der durchstrSmenden Luft, bzw. des Schutz- 
gases und von der zentrifugalkraf t erfaBt und nach 
auBen geschleudert. Der nach auBen ziehende Luft-bzw. 
Schutzgasstrom kann vers t ark t werden durch ventilator- 
schaufeln an den Mahlscheiben. Hiebei gerat es in den 
Schlagbereich der innersten Stif treihe und erfahrt 
eine nahezu tangentiale Beschleunigung, die von der 
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nachstauBeren, gegenlaufigen Stiftreihe in eine ent- 
gegengesetzte, ebenfalls nahezu tangentiale Beschleunigung 
umgewandelt wird. Dies wiederholt sich t bis die Teil - 
chen den Bereich der Rotoren verlassen haben. Durch 
die Drehzahl der Rotoren und durch die Durchmesser 
der Stif treihen bedingt werden Stoflgeschwindigkeiten 
von 50 bis fiber 300 m/sek erreicht. Die Stofienergien 
der Teilchen richten sick hiebei nach ihrer Masse und 
nach dem Widerstand, den das umgebende Gas ihrer Be- 
wegung entgegensetzt. Durch Variation der Rotations- 
geschwindigkeit kann auf den Effekt der .Zerkleinerung 
ebenso wie auf den der mechanochemischen Aktivierung 
und die von den Teilchen zu speichernde Aktivierungs- 
energie EinfluB genommen werden. In bezug auf SuBerlich 
wahrnehmbare Auswirkungen der art gespeicherter Ener- 
gien konnen gewtinschte Eigenschaf ten verf ahrensgemaB 
optimiert werden, indem ein gewttnschter Parameter lau- 
fend kontrolliert und das Kontrollergebnis zur Steu- 
erung der Rofetionsgeschwindigkeit unddamit der Teil- 
chehbeschleunigung, bzw. ihrer Endgeschwindigkeit, 
herangezogen wird. Fttr den Sanderfall der Behandlung 
von SpUlschianmen wurde dies in der AT-FS 334 848 
beschrieben. 

Als Schwingmtthle geeigneter Form kann eine 
Resonanzschwingmtthle mit doppeltem Mahlraum verwendet 
werden, welche mit MahlkSrpern geeigneter Form und 
GSrSBe, Dichte, HSrte und Elastizitat gefUllt ist. 

Eine Schwingmiihle ist in Fig. 5 gezeigt. Sie 
besteht aus zwei Kammern (MahlrSumen 41 , 42 f die ttber 
insgesamt vier Hebel 43 gehalten und miteinander auf 
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gegenlaufige Bewegung gekuppelt sind. Bei 44 sind 
diese Hebel urn horizontale f ortsf este Achsen schwenk- 
bar gelagert. Mittels Balgen 45 sind die beiden Kammern 
untereinander verbunden. zwischen den beiden Kammern 
erstreckt sich eine Feder 46 9 die auf Zug und auf Druck 
beanspruchbar ist. Bine Antriebsvorrichtung 47 - meist 
ein unwuchtantrieb - vermag die beiden Kammern in 
gegenlSufig - schwingende Bewegung zu versetzen, wobei 
die Drehzahl der Antriebsvorrichtung der Resonanz- 
frequfcnz des Systems entspricht, welches von den 
Massen der beiden Kainmern samt Inhalt sowie von der 
Rttckstellkraft der Feder 46 gebildet ist. 

Das zu zerkleindemde Gut wird durch den Balgen 
48 in die obere Kammer 41 eingebracht, durch die in die- 
ser Kammer enthaltenen Mahlkorper bei der Hin- und 
Herbewegung der Kammer zerkleinert und durch die 
Baljgen 45 in die untere Kammer 42 gebracht, wo es 
durch die dort vorhandenen Mahlkorper weiter zer- 
kleinert wird. Das zerkleinerte Gut wird mittels Druck- 
luft durch den Balgen 49 entnoramen. 

Bei einer anderen Form solcher Schwingmiihlen 
kann z.B. die untere Kammer 42 durch eine Masse (Gegen- 
gewicht) ersetzt sein. 

Fig, 6 zeigt eine einfachere Schwingmtihlenart. 
Die die MahlkSrper enthaltende Kammer 41 ist mittels 
Federn 50 in B5cken 51 allseitig bewegfcrar gehalten. 
Zwei gleichlaufende Utowuchtantriebe 52 vermogen die 
Kammer 41 in Resonanzschwingung zu versetzen. Das Gut 
wird f wie zuvor beschrieben, durch den Balgen 48 ein- 
gegeben und nach zerkleinerung mittels Druckluf t durch 
den Balgen 49 entnommen. 
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Da das Gerat seinen hochsten mechanischen Wirkungsgrad 
im engen Resonanzbereich entfaltet, ist die Anpassung 
im vorstehend beschriebenen Sinne nur schwer moglich. 
Sie kann durch Wahl der Chargierung erf ol gen und durch 
Wahl der Federkennlinien der Aufhangung und gegen- 
seitigen Absttttzung sovrie durch Anbringen von Ballast 
an den Mahlkammern. Bine kontinuierliche Anpassung 
ist aber nicht moglich. Piir zwecke des Binsatzes unter 
langzeitig konstanten Betriebsbedingungen aber konnen 
sich Vorteile ergeben. Ftir die gegenstandliche Er- 
findung ist es aber, abgesehen von dem Grade der 
Regelbarkeit und der Regelzeiten, ohne Bedeutung, 
welche der beiden Arten von Aktivierungsvorrichtungen 
Anwendung findet. 
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